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La presente invention se rapporte a la fabrica- 
tion des bandages pneumatiques et concerne plus 
particulierement la fabrication de pneumatiques 
de grandes dimensions, coznme par exemple les 
pneumatiques du type « tout terrain ». 

Lors de la fabrication de pneumatiques <k tout- 
terrain » qui peuvent avoir par exemple des dia- 
metres exterieurs d'environ 1,80 m a Fetat moule 
definitif, on eprouve certaines difncultes dans la ma- 
nutention des plis et aussi pour conformer le pneu- 
matique a partir de sa carcasse confectionnee, qui 
a en general une section droite en fer a cheval apla- 
ti, a son profil definitif de section transversale en 
fer a chevai normal avant de 1'introduire dans un 
moule. 

Pour la manutention des plis au cours de la fa- 
brication d'un pneumatique pour vehicule « tout- 
terrain », avant par exemple des dimensions de 
85 a 84 cm, le rabattement des plis constitue une 
operation tres fastidieuse, prenant beaucoup de 
temps et exigeant une grande habilete et pas mal 
de patience si Ton veut eviter la formation de poches 
vers les talons et aux talons eux-memes, qui peu- 
vent provenir du fait que les plis qui s'etendent sur 
une circonference de 122 cm de diametre a la cou- 
ronne doivent etre contracted a une circonference de 
84 cm aux talons. 

De plus, les plis in divi duels, dont la dimension 
est suffisante pour leur pennettre de s'etendre sur 
toute la circonference du gabarit et sur la largeui 
totale de ce dernier, en y ajoutant des parties sup- 
plementaires de la largeur appelees a etre enroulees 
autour des tringjes des talons, sont tres longs et 
lourds, et par consequent d'un maniement difficile. 
Au cours de la manutention on observe frequem* 
ment dans les plis eux-memes une deviation des di- 
vers cables de leurs trajets normaux. 

La presente invention a pour but de supprimer au 
moins certains inconveniente 6niimeres ci-dessus. 
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Selon la presente invention, un procede de con- 
fection d'un bandage pneumatique comportant une 
carcasse renforcee avec des cables, consiste a con- 
fectionner une" serie de panneaux de carcasse ayant 
chacun une longueur lui permettant de s'etendre de- 
puis une zone de talon du pneumatique a confec- 
tionner a I'autre zone de talon et autour d'une partie 
de la circonference du pneumatique, en plagant une 
serie de cables, chacun dans une gorge d'une serie 
de gorges pratiquees dans un organe de mise en 
place des cables, de facon que les distances entre les 
cables soient egales, dans cbaque section transver- 
sale du panneau terming, ces distances augmentant 
au moins sur une partie de la longueur des panneaux 
entre leurs extremites vers une position situee & une 
longueur du panneau; a appliquer et a serrer deux 
feuilles de caoutchouc, une de cheque cote des 
cables; et a assembler les panneaux cote a cote 
sur un gabarit de confection du pneumatique pour 
former un pli complet s'etendant sur la totalite du 
pourtour du pneumatique. 

Le gabarit peut avoir une section droite entiere- 
ment en forme de fer a cheval de facon que le pneu- 
matique assemble ne doit pas etre conforme prea- 
lablement a son introduction dans le moule* Dans ce 
dernier cas, les panneaux de la carcasse ont de pre- 
ference une forme profilee predeterminee, c'est-aV 
dire qu'ils sont convexes pour epouser la courbure 
du gabarit et leur largeur diminue de la region cen- 
trale, qui constiruera la couronne du pneumatique 
auquel ces plis sont incorpores, vers cbaque extre- 
mite qui corresponds ulterieurement a chacune des 
zones de talon du pneumatique terming. En van an- 
te, le gabarit peut avoir une section transversale 
en forme de fer a cheval aplati, ou enfin il peut 
etre de forme cylindrique plate. 

Le procede peut egalement comporter la confec- 
tion d'un revetement interne de la carcasse en caou- 
tchouc, revetement qui est form6 de panneaux de 
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feuiiies de caoutchouc dont la forme est similaire 
a celle des panneaux utilises pour la confection d'un 
pli complet, mais pouvant etre eventuellement plus 
larges que ces demiers. 

L'invention concerne egalement, un appareil de 
fabrication d'un bandage pneumatique comportant 
des panneaux de carcasse ayant chacun une lon- 
gueur lui permettant de s*etendre d'une zone de 
talon du pneumatique a I'autre zone du talon de 
cdui-ci et autour d'une partie de la circonference 
du pneumatique, qui comprend un organe de mise 
en place des cables presentant sur une de ses sur- 
faces une eerie de gorges pour permettre de disposer 
une serie de cables entrant dans* les panneaux, de 
maniere que les distances entre les cables dans cha- 
que panneau augmentent des extremites du panneau 
jusqu'a un point situe a mi-longueur du panneau, 
et que la distance entre les cables soit egale dans 
toutc la section transversale du panneau. 

L'invention concerne encore les bandages pneu- 
matiques et les panneaux de carcasse utilises dans la 
fabrication d'un bandage pneumatique, fabriques 
par le procede et a 1'aide de 1'appareil specific ci* 



La description qui va suivre en regard du dessin 
annexe, donne a titre d'exemple non limitatif, fera 
biei> comprendre comment l'invention peut etre 
realisee, les particularites qui ressortent tant du des- 
sin que du texte faisant bien entendu, partie de la- 
dite invention. 

La figure 1 est une vue en perspective d'un appa- 
reil pour la confection des panneaux de carcasse 
selon un mode de realisation de 1'mvention, les de- 
tails de construction etant onus dans un but de clar- 
t6; 

La figure 2 est une vue partielle dans le sens 
de la Heche II de ia figure 1, montrant une partie 
de la calandre faisant partie de 1'appareE represen- 
te a la figure 1; 

La figure 3 est une coupe par la ligne HI-III 
de la figure 2 montrant la calandre representee sur 
cette figure; 

La figure 4 est une coupe partielle a grande 
echelle de la calandre passant par la ligne IV-IV 
de la figure 3; 

La figure 5 est une vue en plan d'un panneau 
de carcasse; 

La figure 6 est une vue en elevation d'un pan- 
neau de carcasse place sur un rapport au-dessous 
d'un gabarit profile de confection de pneumatiques, 
represents en coupe axiale, avant sa mise en place 
sur le gabarit; 

La figure 7 est une vue analogue a> la figure 6, 
montrant la position du support et du panneau de 
carcasse au cours d'un stade d'assemblage du pan* 
neau sur le gabarit; 

La figure 8 est une vue dans le sens de la He- 
che VIII de la figure 6; 



La figure 9 est une coupe longitudinole d'un appa- 
reil pour la confection de panneaux de carcasse se- 
lon un second mode de realisation de l'invention; 

La figure 10 est une vue en plan d'un appa- 
reil pour la confection des panneaux selon un troi- 
sieme mode de realisation de l'invention; 

La figure 11 est une coupe transversale par la 
ligne XI-XI de la figure 10 ; 

La figure 12 est une vue suivant la fleche XII 
de la figure 10, montrant une feuille de caoutchouc 
en cours d'application sur le gabarit. 

Dans un premier mode de realisation de l'inven- 
tion, 1'appareil confectionne des panneaux de car- 
casse en une bande continue et les panneaux sont 
separes de la bande continue, avant d'etre assem- 
bles chacun sur un gabarit de confection du pneu- 
matique. 

Get appareil comprend un dispositif de prepara- 
tion des panneaux 1, qui est represente sur les fi- 
gures 1, 2, 3 et 4, et un dispositif d'assemblage des 
panneaux 34 qui est represente sur les figures 6, 7 
et 8, et dont le but est de permettre i'assemblage 
des panneaux terminer sur un gabarit de confection 
entierement profile 35. 

Comme on le voit sur la figure 1, 1'apparefl de pre- 
paration des panneaux comprend un chassis la qui 
supporte deux groupes de cylindres de calandrage 
2 et 3, un a chaque extremite. 

Le groupe de calandrage 2 comprend deux cylin- 
dres de calandrage 4 et 5 (voir fig. 3) et un ele- 
ment rotatif sous forme d'une jante flottante 6 qui 
constitue un organe de mise en place des cables, 
tournant entre les oylindres et de fagon que le cylin- 
dre de calandrage 5 frotte contre sa surface peri- 
phenque interieure pour la faire tourner^ Le cylin- 
dre de calandrage 4 est supporte* par ses extremites 
dans deux plaques laterales verticales 7, et il cons- 
titue 1'organe avec lequel coopere la jante 6 pour 
former un panneau de cables places dans les posi- 
tions correctes et noyes dans le caoutchouc. Le cylin- 
dre de calandrage 5 est supporte par ses extremites 
dans deux plaques d'appui 8 qui coulissent respec- 
tivement, dans chacune des plaques laterales 7. 

Le mouvement de chacune des plaques d'appui 
8 est regie de fagon a a j lister le serxage entre le 
cylindre 4 et la jante 6 a 1'aide d'un dispositif 
de commande a fluide sous pression 76 qu'on voit 
a la figure 4. 

Chaque dispositif 76 comprend un Loftier 77 fixe 
par une extremite a une plague horizontale 78 qui 
est montee sur les plaques laterales 7 et s'etend 
entre elles. Une chambre 78 est formee dans oe boi- 
tier et un diaphragme ciroulaire 79 s'etend en tra- 
vers de cette chambre et est £x& par" son pour- 
tour a lMnterienr du bolder. La partie sup6rieure 
de la chambre 78 (siruee au-dessus du diaphragme) 
est reliee par une conduite 80 a un dispositif 
d'alimentation en air comprime de la partie eupe- 



rieure de la chambre. La partie inferieure de la 
chambre contient un piston 81 presentant une tete 82 
qui vient en contact avec la face inferieure du dia- 
phragme et une tige 83 qui s'etend depuis le boitier_ 
77 vers les cylindres de calandrage. L'extremite in- 
ferieure de la tige 83 est en contact avec . la sur- 
face peripherique d'une partie excentree 84 formee 
sur un arbre 8S qui tourne par ses extremites dans 
les plaques d'appui 8. Un ressort de compression 86 
est raonte entre la base de chaque plaque 8 et la 
plaque correspondante 7. La partie excentree 84 
de 1'arbre 85 est maintenue en contact permanent 
avec l'extremite de la tige du piston par ce ressort 
86, de sorte qu'en fait Parbre tourne autour de 
1'axe de rotation de la partie excentree. En conse- 
quence, la rotation de 1'arbre dans une direction a 
pour effet de soulever le cylindre de calandrage 5 
et les plaques d'appui 8 pour les ecarter de la jante 
6 et du cylindre 4, si bien que le serrage entre la 
jante et le cylindre 4 est relachee. Par contre, la ro- 
tation de 1'arbre dans le sens oppose rapproche le 
cylindre 5 et les plaques 8 de la jante 6. En vue d'ob- 
tenir le serrage necessaire, on deplace le cylindre 

5 et les plaques 8 pour les rapprocher de la jante 

6 et on admet ensuite de 1'air comprime dans la 
partie superieure de la chambre 78 pour forcer le 
diaphragme, le piston et en consequence le cylin- 
dre 5 vers le bas, amener le cylindre 5 au contact 
de la jante 6 et deplacer cette jante pour 1'amener 
en contact avec le cylindre de calandrage 4. Le pas- 
sage d'une feu ill e de caoutchouc dans la calandre 
a pour effet d'ecarter le cylindre 4 et la jante 6, et 
la distance dont ties deux elements sont ecartes pour 
definir la zone de serrage requise est evidem- 
ment fonction de la pression du fluide dans la par- 
tie superieure de la chambre 78. 

Deux pignons 9 sont fixes, le premier a une extre- 
mite du cylindre 4 et le second a une extremfte 
du cylindre S, les dents de ces pignons engrenent 
pour assurer 1'entrainexnent des deux cylindres de 
calandrage. A son autre extremite, le cylindre 4 
porte un autre pignon 9a (voir fig. 4) qui est reli6 a 
un moteur elecrrique 10 (voir fig. 1) par 1'interme- 
diaire d'une chaine sans fin 11 et de ses pignons, 
d'un reducteur de Vitesse 12 et d'une seconde chaine 
sans fin 13 avec ses pignons. 

La jante flottante 6 est maintenue en place au 
moyen de deux rouleaux 14 (voir fig. 8) qui res- 
tent en prise avec sa surface peripherique interieure 
et sont montes a rotation par leurs extremites dans 
deux paires de consoles 15 et 16 solidaires des pla- 
ques 7. La longueur de la surface peripherique ex- 
terieure de la jante 6 est sensiblement egale a la 
longueur de chaque panneau de carcasse qui doit 
etre confectionne. Une serie de gorges continues 12 
s'etendent autour de la surface peripherique exte- 
rieure de la jante 6. Les distances entre les gorges 
augmentent progressivement au fur et a mesure que 
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ces dernieres s'etendent autour de la peripheric 
exterieure de la jante a partir d'une premiere posi- 
. tion dans laquelle les gorges sont relativement rap- 
prochees les unes dei autres, jusqu'a une seconde 
position diametralement opposee a ladite premiere 
position, ces distances dirninuant alors de fagon pro- 
gressive et correspondante sur le restant du pourtour 
de la circonference, pendant que les gorges re- 
jo ignent leur premiere position. En un point quel- 
conque de la section transversale de la jante 6 les 
distances entre les gorges sont egales. 

Deux bobines 17 sur chacune desquelles est en. 
roulee une bande de caoutchouc non vulcanise 18 
d'une epaisseur de 0,5 mm et une bande de matiere 
d'isolement 19 tournent respectivement, la premiere 
sur un prolongement 16a des consoles 16 et la se- 
conde sur une console 20 fixee au chassis 1. Chaque 
bobine 17 est munie d'un organe de freinage (non 
represented) pour s'opposer au mouvement de rota- 
tion de la bobine pendant le d€roulement de 1'en- 
semhle de la bande de caoutchouc et de la matiere 
d'isolement et pour empecher un deroulement in- 
tempestif de la bobine. 

Deux plaques paralleled 21 fixees en porte-a- 
faux, chacune sur 1'une des plaques laterales 7, 
maintiennent entre elles trois rouleaux de guidage 
22, destines a guider une serie de cables en fils 
d'acier sensiblement inextensihles 23 a partir de 
bobines (non representees) vers la zone de serrage 
definie entre le cylindre de calandrage 4 et la jante 
6. Chacune des bobines est montee dans un cantre 
sur un dispositif tendeur de cables tel que decrit 
dans la demande de brevet frangais deposee le 16 
aout 1961 sous le titre : <c Dispositif tendeur pour 
cables Un peigne 24 comportant une. serie de 
dents 24a, est fixe aux plaques 21 en vue d'espa- 
cer et de separer les cables arrivant dans i'en- 
semble de calandrage. 

Deux bobines 31 sont destinees a enrouler la 
matiere d'isolement separant les spires des bandes 
18 de caoutchouc apres que la bande de caoutchouc 
a ete solidement appliquee sur les cables d'acier 23 
par son passage dans 1'ensemble de calandrage 2. Les 
bobines 31 sont montees a rotation entre les en- 
sembles 2 et 3 sur deux elements verticaux 32 du 
chassis 1, des moyens d'entrainement des bobines 
etant prevus pour assurer 1'enroulement de la ma- 
tiere d'isolement. Deux lames de separation 33 
s'etendent transversalement par rapport au sens du 
mouvement des panneaux en cours de fabrication, 
ces lames sont espacees d'une faible distance pour 
pennettre le passage des panneaux entre elles et 
sont fix6es par leurs extremites aux elements 32. 

L'ensemble de calandrage 3* comprend deux cylin- 
dres de calandrage 25 et 26, tournant respective- 
ment entre les plaques laterales 27 de fagon analo- 
gue aux cylindres de calandrage 4 et 5. Le taux 
de serrage est regie entre les cylindres de calan- 
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drage 25 et 26 par un dispositif de commando a 
fluide sous pression (non represente) dont la cons- 
truction est identique a celle du dispositif 76 ser- 
vant a regler le taux de serrage entre la jante 6 
et ie cyiindre de calandrage 4. Deux bobine& 28 
tournent, chacune entre les extremites opposees de 
deux elements verticaux 29 du chassis 1, chacune de 
ces bobines porte une bande de caoutchouc non vul- 
canise 30 enroulee avec une bande de matiere d'iso- 
lement. Chaque bobine est munie d'un dispositif de 
f rein age (non represente) pour register au mouve- 
ment de rotation de la bobine pendant le deroule- 
ment de la bande de caoutchouc et de la matiere 
d'isolement et pour empecher un deroulement in- 
tempestif de la bobine. 

On va raaintenant decrire i'appareii 34 d'assem- 
blage des panneaux. 

L'appareil d'assemblage des panneaux, tel qu'il 
est represente sur les figures 6, 7 et 8, comprend 
un chassis 34a sur lequel est monte un support 
36, et un mecanisme d'avance pas a pas 37. Le sup- 
port a pour but de permettre le montage de chaque 
panneau de carcasse dans une position predetermi- 
ned par rapport au gabarit 35, le support et le gaba- 
rit tournent l'tin par rapport a 1'autre autour de 
Paxe du gabarit, comme il va etre decrit Le meca- 
nisme d'avance pas a pas 37 iimite chaque mouve- 
ment relatif entre le support et le gabarit, de manie- 
re que les panneaux successifs puiEsent etre places 
les uns contre les autres sur le gabarit. 

Le support 36 est constitue par une structure ho- 
rizontale 38 articulee a une extremite par un axe 
39 sur le chassis et supportee a son autre extre- 
mite par une roue 40 pour pouvoir faire tourner le 
support autour de I'axe 39 d'un angle d'environ 90°, 
depuis la position representee a la figure 5, et per- 
mettre la mise en place d'un panneau sur le sup- 
port et le emplacement du support et du panneau 
dans une position symetrique par rapport au plan 
equatorial du gabarit de confection des pneumati- 
ques, represente a la figure 6. Un tenon 41 charge 
par un ressort, coulisse dans un element vertical 42 
du chassis et s'engage dans un trou borgne 43 mena- 
ge dans la structure 38 en vue de fixer le support 
dans une position determinee lors de 1'application 
d'un panneau de carcasse sur le gabarit 

Deux bras ooudes 44 sont articules par des arbres 
45 dans des positions adjacentes but la structure 38 
et 3s s'6tendent vers les extremites opposees de 
la structure. Deux pignons 44a toumant sur les 
arbres 45 sont fixes chacun a l'un des bras et engre- 
nent l'un avec I'autre pour faire pivoter les . deux 
bras shnultanement. Quand le support occupe la 
position representee a la figure 6, les bras sont dis- 
poses symetriquement de part et d'autre du plan 
equatorial du gabarit Chaque bras porte a son ex- 
tremite exterieure un galet rotatif 46. Une piece en 
tissu flexible 47 est fixee par ses extremites aux 
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galets 46 qui sont soumis a Taction elastique de res- 
sorts tendant a les faire tourner dans des sens oppo- 
ses, pour mamtenir la piece de tissu bien tendue. 
Une autre piece flexible 48 est portee par la piece 
47 et presente sur sa surface superieure une partie 
evidee 49 ayant une forme complementaire de celle 
d'un panneau de carcasse devant etre applique sur le 
gabarit afin de placer le panneau au-dessous du ga- 
barit et symetriquement par rapport au plan equa- 
torial de ce dernier. 

Une plateforme rigide horizontal en metal 50 
est situee au-dessous de la piece 47, en contact 
avec cefle-ci, et elie est normalement supportee 
par deux bras 51 faisant partie de la structure 38. 
La plateforme metaSique peut etre soulevee avec 
les pieces 47 et 48, a 1'aide d'un arbre 52 coulissant 
dans un manchon 53 solidaire de la structure 38, 
afin d'amener un pli dispose sur die au contact 
de la surface du gabarit Un mecanisme a pedale 
54 permet de soulever 1'arbre 52. 

Le gabarit est fixe coaxialement sur un arbre 55 
dont les extremites tourillonnent dans 1'element ver- 
tical 42 et dans un autre element vertical 56 prevu 
a I'extr&nite opposee du chassis 35. 

Le mecanisme d'avance pas a pas 37 (voir parti- 
culierement la fig. 8), comprend un disque 57 fixe 
coaxialement a 1'arbre 55 de fagon a tourner avec 
le gabarit. La rotation de ce dernier ne peut d'ail- 
leurs s'effectuer que dans une direction, car la ro- 
tation en sens oppose^ est rendue impossible par un 
cliquet 58 qui est artjcule par une extremite sur I'ele- 
ment vertical 42 et est pousse elastiquement dans 
1'une des encoches radiales 59 qui sont menagees 
avec des espacements mutuels egaux sur le bord 
peripherique du disque. Une cheville de mi- 
se en place 60 coulisse sur rel&nent 42. pour se 
. rapprocher ou s'eloigner du disque, cette cheville est 
chargee par un ressort qui la pousse vers le disque 
afin de I'engager dans une des encoches 59, afin 
d'empecher la rotation du disque et du gabarit 

Le precede de fabrication des panneaux de car- 
casse et leur assemblage sur le gabarit a 1'aide 
de I'apparefl qui vient d'etre decrit sont les sui- 
vants : 

Dans la fabrication de tels panneaux sous forme 
v d*une bande continue, les cables 23 passent a tra- 
vers le peigne 24, de fagon que chaque cable 
passe entre deux dents adjacentes du peigne qui 
separe et espace les cables adjacents, et ensuite les 
cables progressent simultanement avec deux bandes 
18 de caoutchouc et deux bandes 19 de matiere 
d'isolement, a travels la zone de serrage formee en- 
tre le cyiindre de calandrage 4 et la jante 6. 
Lorsque les cables passent a trovers la calandre, ils 
s'engagent dans les gorges 12 de la jante 6, un 
cable dans chaque gorge, et ces cables pressent dans 
les gorges les parties de la bande superieure 18 
de caoutchouc aveq lesmiefles les cables sont en con* 



tact et s'engagent eux-memes dans les gorges. Au 
fur et a mesure que la jante 6 tourne, chacun des 
cables vient progressivement en contact avec la tota- 
lite de la longueur de la gorge correspondante 12, 
et les distances entre les cables changent en raison 
du changement progressif de Pespacement des gor- 
ges sur le pourtour de la jante. Les cables quittent 
la calandre entre les deux bandes de caoutchouc, 
pour former ainsi une bande continue 61 de pan- 
neaux non termines. Les distances entre les cables 
dans la bande 61 augmentent et diminuent conti- 
nue! lement au fur et a mesure que les cables s'eten- 
dent sur la bande 61, et la distance entre deux points 
adjacents quelconques pour lesquels les cables sont 
le plus rapproches, est egale a la longueur d'un 
panneau. 

La bande continue passe ensuite entre les la- 
mes de separation 33 ou les bandes 19 de la matiere 
d'isolement sont separees du caoutchouc par passage 
autour des bords des lames et par enroulement sur 
les bobines 31, une bande sur chaque bobine* La 
bande continue s'avance ensuite dans la zone de ser- 
rage entre les cylindres de calandrage 25 et 26, 
en meme temps que deux bandes 30 de caoutchouc, 
une de ces bandes etant appliquee et serree sur 
chacun des deux cotes de la bande 61, pour former 
ainsi une bande continue 62 , de panneaux ter- 
mines. 

La bande continue 62 est ensuite sectionnee en 
panneaux 63 de longueur egale, le sectionnement 
se faisant transversalement a chacun des points oil 
les cables 23 sont le plus rapproches les uns des 
autres. On enleve ensuite la matiere d'isolement 
des deux cotes de chaque panneau. La forme de cha- 
que panneau est rectangulaire, du fait de i'utiffsa- 
tion d'une bande de caoutchouc a bords paralleles 
pour la formation partielle du panneau. Cependant, 
il est desirable que chaque panneau que Ton appli- 
que sur le gabarit s'elargisse a partir de ses extre- 
mites jusqu'a une position situee a egale distance 
entre elles. En consequence, le caoutchouc en exces 
qui se trouve lateralement a Texterieur des cables 
marginaux doit etre enleve pour conferer au pan- 
neau la forme desiree representee a la figure 5, dans 
laquelle les distances entre les cables dans le pan- 
neau augmentent depuis les extremites du panneau 
jusqu'au point-milieu de celui-ci, et les distances en- 
tre les cables sont egales dans n'importe quelle sec- 
tion transversale. 

En vue d'assembler une serie de panneaux sur le 
gabarit 35 et former ainsi un pli complete on fait 
pivoter le support autour de 1'axe 39 de la position 
representee a la figure 6, d'un angle d'euviron 90°, 
afin de degager le support du gabarit. On- place 
un panneau dans la partie evidee 49 de la 
piece 48 et on replace le support dans sa posi- 
tion au-dessous du gabarit, position dans laquelle 
on le fixe au moyen du tenon 41, s'engageant dans 
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le trou 43. Dans cette position, le panneau de car- 
casse est dispose symetriquement par rapport au 
plan equatorial du gabarit. L'ensemble a pedale 54 
est alors mis en action pour faire monter la plate- 
forme 50 et les pieces 47 et 48, amenant ainsi le 
panneau au contact de la surface du gabarit Cette 
position parti'culiere de Pensemble 54, de la plate- 
forme 50, et des pieces 47 et 48 est illustree a 
la figure 7, qui montre egalement le stade suivant' 
de {'operation au cours duquel les bras 44 sont con- 
tracts a pivoter pour soulever les extremites exte- 
rieures de ces bras, et au cours de ce mouve- 
ment, le panneau est progressivement applique au- 
tour du gabarit jusqu'a venir en contact avec ce- 
lui-ci depuis la zone d'un talon a celle de.l'autre, 
les cables s'etendant en travers du gabarit en for- 
mant un angle de 90° avec son plan equatorial 
On abaisse ensuite les bras 44 et on fait pivoter 
le support 36 autour de Paxe 39 pour permettre la 
mise en place du panneau suivant dans la partie 
evidee 49. 

Avant que le panneau de carcasse suivantrsoit ap- 
plique sur le gabarit, on retire la cheville de fixa- 
tion 60 de 1'encoche 59 du disque 57, et on fait 
tourner le gabarit jusqu'au moment ou la cheville 
vient s 'engager dans 1'encoche 59"suivante. Les dis- 
"tances entre les fentes sont determinees de facon 
qu'apres la rotation du gabarit, le panneau suivant 
applique sur le gabarit vienne se placer au contact 
du panneau precedemment applique, et le long de 
celni-ci. 

On applique les panneaux successifs sur le ga- 
barit de la meme maniere jusqu'a 1'assemblage com- 
plet du pli considere. Si Ton desire appliquer d'au- 
tres series de couches de renforcement, on assem- 
ble les panneaux de la facon precedemment de- 
crite. On place des tringles de talons contra le ga- 
barit et on enroule les bords du ou des plis autour 
de ces tringles. 

On applique comme de coutume la bande de 
roulement, les flancs, les protecteurs, les bandes de 
frottement, etc., et on replie le gabarit 35 et on le 
retire du pneumatique. On monte ensuite a 1'inte- 
rieur du pneumatique une chambre de vulcani- 
sation et on place i'ensemble du peneumatique et 
de la chambre dans un moule pour proceder 
de facon habituelle au moulage et a la vulcani- 
sation. En vue d'eviter I'utilisation de longues ban- 
des de tissu pour former le protecteur, celui-ci peut 
etre constitue d'une serie de bandes courtes pla- 
cees bout a bout sur le gabarit pour former ainsi 
un protecteur compiet 

Dans une variante de mise en ceuvre du procede, 
on confectionne des panneaux en caoutchouc dont 
la forme est similaire a celle des panneaux de 
carcasse, mais ne compdrtant pas de cables de ren- 
forcement. On assemble ces panneaux sur le gabarit 
comme il a ete decrit ci-dessus pour former un re- 
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vetement interieur de ia carcasse prealablement a 
Papplication des panneaux de renforcement sur le 
gabarit.. 

Dans un second mode de realisation de Pinven- 
tion, un appareil pour la confection de panneaux 
de carcasse (fig. 9) comprend une table horizon- 
tale 64 sur laquelle sont fixees deux plaques ver- 
ticals 65 (dont une seuie est representee). Deux 
cylindres de calandrage 66 sont montes entre les 
plaques. Un transporteur comprenant une serie de 
rouleaux tournant librement 67 s'etend de part et 
d'autres des cylindres de calandrage, les axes des 
rouleaux etant paralleles k ceux des cylindres de 
calandrage. Pour le reglage de la zone de serrage 
entre les cylindres de calandrage, on procede comme 
il a ete decrit pour Pensemble de calandrage selon 
le premier mode de realisation. 

Un organe de montage rigide et plat 68 de 
forme rectangulaire, en plan, presente une serie 
de gorges dans sa surface superieure, ces gorges s'e- 
tendant d'une extremite de 1'organe de montage a 
1'autre et de facon que les distances entre elies aug- 
mentent depuis une extremite de 1'organe 68 jus- 
qu'a une position a mi-distance entre ses extremites, 
et que les distances entre les gorges soient egales 
dans chaque section transversale de cet organe. Cet 
organe de montage sert a regler la position des 
cables dans un panneau de carcasse, les cables occu- 
pant dans le panneau -des positions qui correspon- 
dent a celles des gorges dudit organe. 

Pour confectionner un panneau de carcasse, on 
place une serie de cables 69 le long de 1'organe de 
montage, un cable dans chacune des gorges. On ap 
plique sur les cables a une extremite de 1'organe 
de montage une extremite d'une feuille 70 de caou- 
tchouc d'une epaisseur de 1,3 mm, et on la fait 
ensuite passer avec les cables entre les cylindres 
de calandrage, comme on le voit a la figure 9 pour 
appliquer et fixer le caoutchouc sur les cables. 
Ensuite, on retourne Pensemble de la feuille de 
caoutchouc et des cables de fagon que le caoutchouc 
?oit maintenant place au-dessous des cables cur Por- 
gane de montage. On applique une seconde feuille 
de caoutchouc de meme epaisseur et on la serre con- 
tre I'autre cote des cables de facon analogue pour 
maintenir les cables entre les deux couches de caou- 
tchouc. 

On enleve ensuite Pexces de caoutchouc ee trou- 
vant lateraiement a Pexterieur des cables margi- 
naux, afin que le panneau ait la forme desiree re- 
presentee a la figure 5. Lorsqu'une serie de pan- 
neaux ont ete ainsi confectionnes, on les assemble 
sur le gabarit de confection 35 comme il a ete 
decrit pour le premier mode de realisation. 

Dans une variante de mise en ceuvre du procede, 
on ne place pas les cibles sur P organe de monta- 
ge avant Papplication de la premiere feuille de 
caoutchouc, mais on les fait avancer dans les gorges 
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de cet organe en meme temps qu'on applique la 
premiere feuille de caoutchouc, au fur et k mesure 
que Porgane de montage passe entre les cylindres 
de calandrage. 

Dans une autre variante de mise en ceuvre du 
procede, on place une feuille -de caoutchouc rela-. 
tivement mince, par exempie de 0,5 mm sur Porgane 
de montage avant Pinstallation des cables dans les 
gorges. Cette feuille de caoutchouc mince contribue 
a retenir les cables en place dans les gorges au cours 
de Papplication de la feuille de caoutchouc de des- 
sus d'une epaisseur de 1,3 mm. Apres Papplication 
de la couche superieure de caoutchouc, on inverse 
Pensemble du caoutchouc et des cables et on ajoute 
une feuille de caoutchouc d'une epaisseur de 
0,8 mm sur la premiere epaisseur de 0,5 mm, afin 
de rendre Pepaisseur du caoutchouc dgale sur les 
deux faces du panneau. 

Dans le troisieme mode de realisation de 1'inven- 
tion, I' appareil de confection de panneaux de car- 
casse represente aux figures 10 a 12 comprend 
un organe de montage 71 de forme convexe aussi 
bien dans le sens longitudinal que dans le sens 
transversal (voir fig. 11 et 12). 1 

Une serie -de gorges 72 s'etendent le long de 
Porgane de montage et leurs positions relatives 
sont les memes que celles des gorges 68 du second 
mode de realisation. 

Pour confectionner. un panneau de carcasse k 
Paide de Porgane de montage 71, on place une serie 
de cables 73 le long de Porgane, un cable dans cha- 
\ cune des gorges 72. On place une feuille de caou- 
tchouc 74f d'epaisseur uniforme sur 1'organe de mon- 
tage, comme on le voit a la figure 12, et on intro- 
duit Pensemble dans une presse dont le plateau supe- 
rieur a une forme complementaire de celle de Por- 
gane de montage. On ferine la presse et la feuille 
de caoutchouc est forcee sur les cotes de Porgane 
• de montage et le caoutchouc est serre sur les ca- 
bles. 

Apres enlevement de la presse, on enleve le 
caoutchouc et les cables de Porgane de montage et on 
les place, avec les cables sur le dessus, sur un autre 
organe de montage dont la surface est complemen- 
taire de celle du premier organe. On applique one 
seconde feuille de caoutchouc a une forme compl6- 
mentaire de ceHe de la surface de confection du se- 
cond organe de montage* 

On enleve le panneau de Porgane de montage 
et on coupe Pexces de caoutchouc sur les bords 
comme dans les modes de realisation precedents. 
Le panneau fini est profile a la fois dans le sens 
longitudinal et dans le sens transversal, ce profit 
correspondant a la forme profilee de Porgane de 
montage. On assemble une serie de tels panneaux 
sur le gabarit 35 pour confectionner un pli complet, 
comme il a ete decrit pour les modes de realisa- 
tion precedents. 
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Suivaut une variante du procede, chaque feuillle 
de caoutchouc apres sa mise en place sur 1'organe 
de montage 71 est appliquee contre la surface pro- 
filee de 1'organe par des rouleaux pour forcer le 
caoutchouc conre les cables et le fixer sur eux. 

On comprend que dans la confection d'un pli a 
partir de plusieurs panneaux, comme il a ete decrit, 
on ne se heurte a aucune difficulte due a la forma- 
tion de poches, etant donne que ce dernier est consti- 
tue de panneaux preformes qu'il suffit d'appliquer 
a la surface du gabarit les uns a cote des autres, 
en ne necessitant que tres peu ou pas de mouve- 
raent relatif entre les cables. De plus, comme le pneu- 
raatique est deja sensiblement a la forme et aux 
dimensions de I'objet moule termine, il n'y a pas 
lieu de proceder a sa conformation. On evite ainsi 
rutilisation de bandes tres longues et tres larges 
de tissu pour carcasses qui risquent frequemment 
de subir une forte deformation ou d'etre endom- 
magees au cours de la manutention, et ceci grace 
a rutilisation de panneaux qui permettent de main- 
tenir la dimension des elements utilises a des va- 
leurs les rendant faciles a manipuler et reduisant 
ainsi ou supprimant completement les deformations. 

Bien que la fabrication de panneaux ait ete 
decrite a propos de leur utilisation sur un gabarit 
de confection profile, on peut utiliser egalement des 
panneaux pre-conformes pour confectionner un pli j 
ou un revetement interieur sur un gabarit de forme 
cylindrique vraie, c'est-a-dire un gabarit plat, et 
en consequence, non profile! 

D'autre part, bien qu'on ait decrit la confection 
et 1'utilisation des panneaux en vue de la fabrica- 
tion' d'un pneumatique du type « tout terrain » 
comportant des cables radiaux, c'est-ardire des ca- 
bles faisant un angle de 90° avec le plan equatorial 
du pneumatique, on peut tout aussi bien utiliser 
les panneaux de forme plate ou profilee pour la fa- 
brication de bandages pneumatiques dont le ou les 
plis contiennent des cables faisant des angles autres 
que 90°, par exemple 45°. 

RESUME 

L'invention concerne notamment : 

1° Un procede de confection d'un bandage pneu- 
matique comportant une carcasse renforcee avec 
des cables, qui consiste a confectionner une serie de 
panneaux de carcasse ayant chacun une longueur lui 
permettant de s'etendre depuis une zone de talon du 
pneumatique a confectionner a 1'autre zone de ta- 
lon et autour d'une partie de la circonference du 
pneumatique, en placant une serie de cables, cha- 
cun dans une gorge d'une serie de gorges pratiquees 
dans un organe de mise en place des cables, de fagon 
que les distances entre les cables soient egales, dans 
chaque section transversale du panneau termine. 
ces distances augmentant au moins sur une partie 
de la longueur des panneaux entre leurs extremites 
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vers une position situee a mi-longueur du panneau; 
a appliquer et a serrer deux feuilles de caouthouc, 
une de chaque cote des cables; et a assembler les 
panneaux cote a cote sur un gabarit de confection 
du pneumatique pour former un pli compiet s'eten- 
dant sur la totalite du pourtour du pneumatique. 

2° Des modes de raise en ceuvre presentant les 
particularites suivantes prises separement ou selon 
ies diverges combinaisons possibles : 

o. On confectionne les panneaux de carcasse en 
faisant simultanement avancer les cables et les 
deux feuilles de caoutchouc entre un cyiindre rota- 
tif et une jante rotative, et on place les cables 
dans les gorges formees sur le pourtour de cette 
jante; 

6. On confectionne une serie de panneaux de 
carcasse sous forme d'une bande continue formee 
de panneaux bout-i-bout; 

c. On applique deux autres feuilles de caou- 
tchouc, une pour chaque face du panneau, pour aug- 
menter 1'epaisseur totale de caoutchouc, en faisant 
passer simultanement les deux premieres feuilles de 
caoutchouc, les cables et les deux autres feuilles de 
caoutchouc entre deux cyiindres de calandrage; 

d. On confectionne chaque panneau en placant 
dans des gorges formees le long d'un organe de 
montage plat, en appliquant et en serrant une pre- 
miere feuille de caoutchouc sur un cote des cables, 
en retournant f ensemble forme par les cables et 
cette premiere feuille de caoutchouc, et en appli- 
quant ensuite une seconde feuille de caoutchouc sur 
1'autre cote des cables; 

e. On applique et on fixe le caoutchouc sur les 
cables en meme temps qu'on les place dans les 
gorges, en faisant passer le caoutchouc et les cables 
sur 1'organe de montage sous un rouleau pres- 
seur; 

/. On confectionne chaque panneau en placant 
les cables dans des gorges s'etendant le long d'un 
organe de montage profile, en appliquant et ser- 
rant une premiere feuille de caoutchouc sur un cote 
des cables par laminage ou pressage du caoutchouc 
sur les cables, en enlevant les cables et la premiere 
feuille de caoutchouc de 1'organe de montage, en pla- 
cant cette premiere feuille de caoutchouc et les 
cables, avec les cables sur le dessus, sur un second 
organe de montage profile dont la forme est comple- 
mentaire de celle du premier organe de montage, 
et en appliquant et serrant une seconde feuille de 
caoutchouc sur 1'autre cote des cables par lami- 
nage ou pressage du caoutchouc sur les cSbles; 

g. Avant de placer les cables et la premiere 
feuille de caoutchouc" sur 1'organe de montage, on 
dispose sur cet organe une feuille de caoutchouc plus 
mince que les autres feuilles de caoutchouc utfli- 
sees; 

h. On assemble les panneaux sur le gabarit de 
confection, en placant un panneau symetriquement 
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par rapport au plan equatorial du gabarit sur un 
support sitae pres du gabarit, en placant le panneau 
symetriquement sur la courorme du gabarit, en ra- 
battant les extremites du panneau sur lea cotes 
du gabarit, et en faisant tourner pas a pas, le gaba- 
rit par rapport au support de facon que les pan- 
neaux successifs se placent cote a cote sur le gaba- 
rit et en contact les uns avec les autres; 

L On confectionne des panneaux de caoutchouc 
pour le revetement interieur de la carcasse du pneu- 
matique, chaque panneau augmentant de largeur 
depuis ses extremites vers une position situee a 
mi-distance de sa longueur, et on assemble cote a 
cote une serie de ees panneaux sur le gabarit et en 
contact mutueL 

3° Un appareil pour la fabrication d'un bandage 
pneumatique comportant des panneaux de car- 
casse ayant cbacun une longueur lui permettant de 
s'etendre d'une zone de talon du pneumatique a 
I'autre zone de talon et autour d'une partie de la 
circonf erence du pneumatique, qui comprend un or- 
gane de mise en- place des cables presentant sur une 
de ses surfaces une serie de gorges pour determiner 
la position d'une serie de cables dans les panneaux, 
les distances entre les gorges augmentant sur au 
moins une partie de leurs longueurs entre des po- 
sitions pour lesquelles les cables sont le plus rap- 
pro ches les uns des autres et une position situee 
a mi*distance de ces deux premieres positions, les 
distances entre les gorges etant egales dans toute 
section transversale dudit organe. 

4° Des modes de realisation presentant les par- 
ticularites suivantes prises separement ou selon les 
diverses combinaisons possibles : 

«. L'organe de mise en place des cables com- 
prend un element rotatif et un organe avec lequel 
cet element rotatif peut cooperer pour former un 
panneau dans lequel des cables occupent des posi- 
tions correctes et sont noyes -dans le caoutchouc, ie- 
dit 6lement rotatif presentant des gorges s'etendant 
peripheriquement autour de sa surface exterieure; 

b. L'element rotatif est une j ante; 

c. Lea distances entre les gorges augmentent sen- 
siblement sur la moitie de la peripheric de 
la jante et ensuite dirninuent sur sensiblement 
i'autre moitie de la peripheric, de sorte que les 
premieres positions des gorges coincident sur la 
jante; 

d. Un dispositif de commande a fluide sous pres- 
sion permet de regler le serrage entre la jante et 
l'organe rotatif;. 

e. Le dispositif de commande a fluide sous pres- 
sion comprend un boftier formant une chambre, un 
diaphragme dispose en travers de cette chambre 
pour la diviser en une partie superieure et une partie 
inferieure, et un piston flottant dispose dans une 
partie de la chambre et se deplacant sous Taction du 
diaphragme lore de 1'admission du fluide sous pres- 



sion dans I'autre partie de la chambre, afin de pro- 
duire un deplacement relatif entre la jante et l'or- 
gane rotatif;; 

/. Des moyens sont prevus pour supporter en ro- 
tation une premiere paire de bobines destinees & 
fournir deux feuilles de caoutchouc a appliquer 
respectivement sur chaque cote des cables lorsqu'ils 
passent entre la jante et l'organe rotatif; 

g. Un peigne est monte pres du rouleau pour 
placer les cables les uns a cote des autres, mais 
avec un certain espacement avant leur admission 
entre la jante et l'organe rotatif; 

h, Des moyens sont prevus pour supporter une 
seconde paire de bobines destinees a fournir deux 
autres feuilles de caoutchouc qui sont appliquees 
respectivement de chaque cote du panneau, lors- 
qu'il passe entre deux autres cylindres de calan- 
drage; 

u Des moyens sont prevus pour supporter deux 
bobines d'enroulement de feuilles d'une matiere d'i- 
solement, qu'on detache des feuilles de caoutchouc 
provenant de la premiere paire de bobines apres 
que ces feuilles out ete appliquees sur les cables; 

/. L'organe de mise en place des cables est un or- 
gane de montage plat et rigide, sur lequel les 
gorges s'etendent sur toute la longueur d'une de 
ses surfaces; 

h> Deux cylindres de calandrage sont agences 
de facon a appliquer une ou des feuilles de caou- 
tchouc sur l'organe de mise en place des cables.; 

L L'organe de mise en place des cables est un or- 
gane de montage rigide et profile, et les gorges 
sont formees dans une surface de cet organe et 
s'etendent sur toute sa longueur; 

m. L'appareil comporte un dispositif d'assembla- 
ge des panneaux de carcasse pour disposer les pan- 
neaux cote a cote sur un gabarit de confection des 
pneumatiques et former un pli cordplet s'etendant 
sur tout le pourtour du gabarit; 

tu Ce dispositif comprend, a proximite du gaba- 
rit, un support pour monter chaque panneau, I'un 
apres I'autre, dans une position predeterminee, des 
moyens pour rapprocher et eloigner le support 
du gabarit; des moyens pour faire tourner le gaba- 
rit par rapport au support; et un mecanisme d'avan- 
ce pas a pas pour limiter chaque mouvement rela- 
tif entre le support et le gabarit, de facon que les 
panneaux successifs puissent etre juxtaposes sur le 
gabarit? * 

o. Le support comprend une piece flexible qui 
peut etre enroulee transversalement autour du ga- 
barit pour y appliquer un panneau; 

p. La piece flexible est fixee par ses extremi- 
tes h deux bras s'etendant respectivement, depuis des 
positions adjacentes, vers chaque extremite du sup- 
port et qui sont articules & leurs extremites adja- 
centes entre les extremites du support; 

q. Les moyens pour faire tourner le gabarit par 



rapport au support comprennent un arbre suppor- 
tant le gabarit a rotation dans un chassis; et le me- 
canisme d'avanoe pas a pas comprend un dkque 
fixe a cet arbre de fagon a tourner avec lui et une 
cheville de reperage se rapprochant et s'eloignant 
du disque, lequel presente sur son pourtour une serie 
d'encoches regulierement espacees, dans lesquelles 
s'engage la cheviMe ; 

r. Les moyens pour rapprocher et eloigner le sup- 
port du gabarit comprennent une platefonne rigide 
disposee au-dessous de la piece flexible et en con- 
tact avec elle. 
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5° Un panneau de carcasse pour la confection 
de bandages pneumatiquea par le procede specifie 
sous 1° et 2° et/ou a Taide de Tappareil specifie 
,sous 3° et 4°r 

6° Un bandage pneumatique fabrique par le pro- 
cede specifie sous 1° et 2° et/ou a Taide de l*appa- 
reil specifie sous 3° et 4°, 
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